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PROCEDE ET DISPOSITIF POUR RACCORDEMENT MECANIQUE ETANCHE 

La presente invention concerne les raccordements 
5 mecaniques, et plus particulierement les raccordements 
mecaniques etanches et rigides destines a la jonction 
entre des extremites de tubes pour tous usages. 

II existe de nombreuses techniques de raccordement 
mecanique etanche visant a permettre 1' assemblage deux a 

10 deux des extremites tubulaires des elements successifs 
appartenant a une m£me canalisation de transport de 
fluide. Classiquement, dans un tel assemblage de deux 
extremites de tubes, il est frequent que l'une au moins de 
ces extremites reste lisse ou ne soit soumise qu'a un 

15 traitement preparatoire simple, tel que par exemple une 
deformation a froid, un tournage ou analogue. 

De telles techniques sont applicables a la 
construction d' elements tubulaires, de raccords (manchons, 
coudes, tes, reductions, croix, etc.) ou a la realisation 

20 de divers organes de sectionnement , de reglage, de 
contr61e, de mise en mouvement du fluide, comme par 
exemple des vannes, des capteurs, des pompes et autres. 
Elles permettent d'introduire simplement l'embout lisse ou 
faconne de l'un des elements de la canalisation dans 

25 l'embout mecanique tubulaire de 1' autre element, tandis 
que 1' operation d' assemblage se limite ensuite au serrage 
d'ecrous, de vis et/ou de boulons pour procurer une 
liaison mecanique etanche et rigide entre les elements 
susdits. La pose des canalisations s'en trouve facilitee 

30 par rapport au cas ou les elements de ces canalisations 
sont raccordes entre eux par soudage ou par raccords 
filet^s ou par brides. 

La plupart des techniques de l'art ant6rieur du 
raccordement mecanique Etanche sont anciennes et un grand 

35 nombre d' entre elles sont utilisees pref erentiellement 
dans la gamme des canalisations de petit diam&tre, 
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c'est-a-dire de celles dont on peut fixer 
convent ionnell ement la limite superieure a un diametre 
interieur de 40 mm environ. Pour les canalisations ayant 
un diametre superieur, pour lesquelles on prefere 
5 generalement les raccor dements par soudage bout a bout ou 
par brides aux raccordements par raccords mecaniques, ces 
techniques ont ete beaucoup moins dif fusees. Quand elles 
l'ont ete, on les a trouvees reparties en trois types 
principaux, qui ont chacun leurs inconvenients propres, et 
10 dont l'emploi est en pratique limite a certaines 
categories de reseaux de canalisations ou pour des 
reparations, soit en raison de leur cout, soit du fait de 
leurs conditions de mise en oeuvre. 

15 C£s trois types principaux de techniques de 

raccordement sont : 

Technique , .1 : Raccordement utilisant le principe 
du presse-gar-niture . 

20 L' embout tubulaire lisse est dans ce cas considere 

comme la piece qui joue le r61e de l'axe, et 1 1 embout 
m^canique qui le regoit est construit comme un presse- 
garniture. La "garniture" d'etancheite se resume alors 
souvent a un simple joint torique, frequemment en materiau 

25 elastom^re. Un anneau elastique fendu est intercale entre 
une rondelle, qui sert a egaliser la compression s.ur le 
joint, et l^crou de serrage, de telle fagon que cet 
anneau se coince sur 1 1 embout tubulaire lisse et que 1 1 on 
obtient ainsi la liaison des deux embouts entre eux, en 

30 meme temps que I'etanch^ite requise. Au-dela d'une 
certaine limite dans le diametre de canalisation a 
raccorder, soit environ 60 mm en pratique,- on est amene h 
remplacer l'ecrou par une bride. On reintroduit ainsi une 
partie des inconvenients du raccordement par brides dans 

35 une technique qui, deja, n'est pas la plus economique en 
soi. II s'ensuit que dans la gamme des diametres 
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super ieurs a la valeur susdite, a savoir environ 60 mm, la 
technique de raccordement selon le principe du presse- 
garniture est utilisee quand les autres techniques, telles 
que le soudage bout a bout des extremites tubulaires ou le 
5 raccordement par brides soudees, sont deconseillees ou 
plus difficiles a mettre en oeuvre ou plus couteuses. 
Cette situation est particuliere, c'est-a-dire assez peu 
courante, quand les canalisations ont un diam&tre 
superieur k 60 mm environ. 

10 

Technique 2: Raccord a rainure circulaire. 
Chaque embout tubulaire a raccorder porte une rainure 
circulaire, qui peut "venir" de fonderie si I'embout fait 
partie d'une piece realisee par fonderie, ou qui peut §tre 

15 obtenue par usinage ou par deformation a froid. Les deux 
extremites de canalisation k raccorder sont reliees entre 
elles par une manchette etanche en materiau elastomere qui 
est ensuite elle-meme recouverte par deux demi-coquilles 
qui s'ajustent dans les rainures tubulaires susdites en 

20 m§me temps qu" elles s'emboxtent l'une dans 1' autre. Enfin, 
les demi-coquilles sont assemblies par boulons pour 
assurer la liaison mecanique de 1' ensemble et le maintien 
en position de la manchette d ' 6tanch6it6. 

Cette technique est economique dans le cas de 

25 canalisations a elements ripetitifs, comme par exemple 
celles des riseaux de sprinklers. Elle perd une partie de 
cet avantage quand les canalisations sont construites "sur 
mesure", ce qui est souvent le cas sur les chantiers du 
batiment ou les chantiers industriels. Par ailleurs, elle 

30 souffre d'un autre inconvenient sensible: sauf dans le cas 
des manchons ou des reductions, on ne peut pas fabriquer 
un raccord (par exemple en coude, te, croix, etc.) ou un 
organe (par exemple une vanne, une pompe, etc.) en un seul 
ensemble a monter entre des extremites tubulaires. II faut 

35 adjoindre a ce raccord ou a cet organe autant de manchons 
qu'il y a d' extremites k relier. 
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Technique 3: Raccordement par manchon fendu. 
L' ensemble du manchon fonctionne comme une seule 
bague elastique fendue que l'on serre par deux vis 
transversales et dans laquelle on a dispose une manchette 
en materiau elastomere dont le diametre interieur diminue 
ou augmente suivant que l'on resserre ou desserre lesdites 
vis. Avant serrage, on introduit un embout tubulaire lisse 
a chaque extremite du manchon, puis on serre les vis, ce 
qui determine 1 ' etancheite et la liaison mecanique. II est 
possible d'ameliorer cette derniere, du point de vue de la 
resistance aux efforts longitudinaux provoques par la 
circulation du fluide, en equipant le manchon avec deux 

pieces d'agrippage. 

La technique du manchon fendu apporte la meilleure 
facilit6.de montage et la meilleure souplesse d'utilisa- 
tion, quel que soit le diametre de canalisation a 
raccor-der, ce qui procure des avantages tres 
significatifs. La fabrication des manchons est cependant 
relativement couteuse. Par ailleurs, le cout de pose de la 
canalisation qui en resulte est encore amplifie par le 
fait que., comme pour la .technique 2 mentionnee plus haut, 
seuls les manchons peuvent exister comme un ensemble 
complet permettant de raccorder deux embouts lisses. Pour 
ce qui est des autres raccords (coudes, tes, etc.) et des 
Elements tels que la robinetterie, il faut que ces 
raccords ou elements soient realises avec des extremites 
tubulaires lisses et il est necessaire qu'on leur ajoute 
autant de manchons qu'ils ont d' extremites lises a 
raccorder aux embouts lisses de la canalisation. 

II existait done un besoin pour des raccordements 
mecaniques etanches qui soient economiques et polyvalents, 
pour des raccords entre un embout tubulaire lisse et un 
embout mecanique appartenant a une autre extremite 
tubulaire, et ce pour une grande variete de domames 
d 1 application . 
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L'objet de la presente invention est de procurer une 
technique unitaire, permettant de s'affranchir de ces 
inconvenients et cumulant les avantages des trois types de 
techniques rappeles plus haut. 
5 On est parvenu a realiser cet objectif, ainsi que 

d'autres qui ressortiront de la suite de la presente 
description, grace a un dispositif faisant intervenir une 
operation d' emboitement et ne necessitant le serrage que 
d'une seule vis. 

10 Le dispositif selon 1' invention comporte, dans sa 

constitution de base, un embout mecanique compose d'un 
contre- joint, d'un joint d'etancheite circulaire, d'un 
anneau presse- joint , d'une bague elastique, d'une bague 
d ! appui, ainsi que d'un corps, avec piece de fermeture et 

15 d'appui. 

Les diverses formes de realisation de cet objet, 

ainsi que les autres objets selon la presente invention 

seront mieux dtcrits dans la suite en reference aux 

dessins annexes, dans lesquels: 
20 Fig. 1 represente, en vue de c6te et en vue de 

dessus, un assemblage selon 1' invention de deux extremites 

tubulaires dont l'une est lisse, tandis que 1' autre est 

constitute en embout mecanique. 

Fig. 2 represente, en vue de c6te et en vue de 
25 dessus, une forme de realisation du dispositif de 

raccordement selon 1' invention, applique a la construction 

de tubes et k leur raccordement. 

Fig. 3 represente, en vue de c6te et en vue de 

dessus, une forme de realisation du dispositif de 
30 raccordement selon 1' invention, appliqu6 k la construction 

de manchons. 

Fig. 4 represente, en vue de cote et en vue de 
dessus, une forme de realisation du dispositif de 
raccordement selon 1 ! invention, appliqu£ k la construction 
35 de coudes. 
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Fig. 5 representee en vue de cote et en vue de 
dessus, une forme de realisation du dispositif de 
raccordement selon 1' invention, applique a la construction 
de tes. 

5 Fig. 6 represente, en vue de cote et en vue de 

dessus, une forme de realisation du dispositif de 
raccordement selon 1' invention, applique a la construction 
de vannes . 

Figs. 7 et 7bis constituent des presentations 

10 analytiques de la technique de base selon 1 1 invention pour 
un alignement droit de deux embouts (respectivement 
dispositif avant et apres serrage de la vis) , sous la 
forme de vues en coupe transversale respectivement selon 
les lignes B-B et A-A d'un dispositif selon 1' invention. 

15 Figs. 8 et 8bis constituent des presentations 

analytiques de la technique selon 1' invention appliquee 
dans un cas de desalignement des deux embouts 
(respectivement dispositif avant et apres serrage de la 
vis), sous la forme de * vues* en coupe transversale 

20 respectivement selon les lignes B-B et A-A d'un dispositif 
selon 1' invention. 

Fig. 9 represente un dispositif selon 1" invention 
apres serrage de la vis, sous la forme de vues en coupe 
transversale respectivement selon les lignes D-D et C-C. 

25 Fig. 10 represente un dispositif selon 1* invention 

apr£s serrage de la vis, sous la forme de vues en coupe 
transversale respectivement selon les lignes F-F et E-E, 
avec une possibility de desalignement maximisee. 

Figs. 11 et llbis representent er vue en coupe 

30 longitudinale un dispositif selon 1' invention, dans sa 
version de base, avec une etancheite par joint a levre, 
respectivement avant et- apres serrage de-la ;vis. 

Figs. 12 et 12 bis representent, en vue de face et en 
coupe schematique partielle, un dispositif selon 

35 1" invention rendu compatible avec un montage transversal 
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dans le cas de son application a un organe, le dispositif 
etant vu de face pendant et apres le montage) . 

Fig, 13 represente en vue en plan avec coupe 
schematique partielle d'une forme avantageuse de 
5 realisation d'un dispositif selon 1' invention, dans lequel 
le corps et la piece de fermeture et d'appui du dispositif 
favorisent le montage entre elles des pieces de 1* embout 
mecanique . 

La nomenclature des pieces representees dans ces 
10 figures est la suivante: 
1 : corps 

2: piece de fermeture et d'appui 

3: contre- joint 

4: joint d'etancheite 

15 5: presse-joint 

6: bague elastique 

7: bague d'appui 

8 : contre-bague 
9 et 10: ecrous a pas symetriques 
20 11 et 12: joints 

13: vis a pas symetriques 

14: joint d'etancheite 

15: carter 
Dans tous les cas, le dispositif de raccordement 
25 etanche selon la presente invention est un dispositif 
permettant d'obtenir une liaison mecanique etanche entre 
un embout tubulaire lisse qui se trouve en situation de 
piece mSle et un embout mecanique qui se trouve en 
situation de piece femelle, et ce par le serrage d'une 
30 seule vis, et apres une simple operation d 'emboitement 
(voir Fig. 1) . L' assemblage ainsi realise, qui est rigide, 
peut etre realise avec une contrainte d'alignement ou, en 
variante, avec une tolerance angulaire de d^salignement 
des deux embout s. 
35 Dans sa forme de realisation de base, representee sur 

la figure 7, le dispositif selon l 1 invention comporte un 



8 



cont re -joint circulaire 3, un joint d ' etanchei te 
circulaire 4, un anneau presse-joint 5, une bague 
elastique 6, une bague d'appui 7, ainsi qu'un corps 1, 
avec piece de fermeture et d'appui 2. La bague elastique 6 
est elle-meme equipee de deux ecrous d 'articulation a pas 
symetriques 9 et 10, de deux joints 11 et 12, ainsi que 
d'une vis a pas symetriques 13. 

L'embout mecanique ainsi constitue peut appartenir a 
l'extremite d'un tube (Fig. 2), mais en variante il peut 
s ' integrer k un manchon comportant deux embouts mecaniques 
symetriques (Fig. 3), a un coude (Fig. 4), a un te (Fig. 
5) , a une croix, a une reduction, etc. II peut egalement, 
selon d'autres variantes de ses diverses formes de 
realisation, faire partie integrante, comme dispositif de 
raccordement , d'un organe de sectionnement , de contr61e, 
de circulation ou de traitement de fluide, tel qu'une 
vanne (Fig. 6), un capteur, une pompe, un filtre, etc., et 
lesdites pieces ou lesdits organes peuvent alors etre 
raccordes simplement et rapidement a des portions de 
canalisation a extremites tubulaires lisses, au moyen d'un 
tel dispositif selon 1' invent ion, adapt e au cas d'espece 
individuel considere. 

Pour assurer le fonctionnement d'un tel dispositif ou 
d'un dispositif analogue, on maintient au depart la bague 
elastique 6 en position ouverte par 1' action de la vis a 
pas symetriques 13 (voir Fig. 7 representant le dispositif 
avant serrage) , de telle f agon que 1 ' introduction de 
l'embout tubulaire lisse dans l'embout mecanique soit 
rendue aisee, cette introduction etant egalement facilitee 
par construction, ainsi que par 1 • optimisation des 
tolerances et des jeux. L'embout tubulaire doit etre 
completement engage dans le contre-joint 3. Ensuite, les 
deux embouts sont maintenus en position fixe relative, 
pendant que la vis 13 est manoeuvree, par exemple avec une 
cle qui s'adapte a l'une ou 1' autre de ses extremites. Le 
serrage de la bague elastique 6, qui se fait en prenant 
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appui sur la bague d' appui 7, determine le mouvement 
lateral sous effort du presse-joint 5, et ainsi la 
compression du joint 4, jusqu'a ce que l'etancheite soit 
obtenue. La bague elastique 6 arrive ensuite au terme de 
5 son serrage et vient s'agripper sur l'embout lisse, ce qui 
genere la liaison mecanique des deux embouts (voir Fig. 
7bis # qui represente le m§me dispositif que celui de la 
Fig. 7 apres serrage) . 

L* invention a ainsi egalement pour objet un procede 

10 de raccordement mecanique etanche entre un embout 
mecanique faisant corps avec une extremite tubulaire et un 
embout tubulaire lisse, dans lequel on realise 
l'etancheite en comprimant un joint 4, au moyen du serrage 
d'une bague elastique 6 actionnant un presse-joint 5 en 

15 prenant appui sur un corps d* embout mecanique 1 par 
1 1 interm6diaire d'une bague 7 et d'une piece de fermeture 
et d' appui 2, tandis que la fixation relative des deux 
embouts est realisee par le m§me serrage de ladite bague 
elastique 6, qui s'agrippe alors directement sur la 

20 surface exterieure du dit embout tubulaire lisse, ledit 
serrage etant quant a lui opere au moyen d'une seule vis 
13. 

Selon une variant e de ce procede, on integre au dit 
procede une technique de type presse-garniture 3, A, 5 pour 

25 l'6tancheit6 et la technique avec bague elastique 6 pour 
la compression d'un joint 4 et pour la fixation des 
embouts mecaniques a assembler, tandis que I'on rend ces 
deux techniques compatibles au moyen d'un auto-centrage de 
la bague elastique 6 sur le presse-joint 5, en pratique 

30 par une interface conique, et sur l'embout mecanique lui- 
m§me. On a constate que cet auto-centrage n'etait pas 
perturb^ par le autres liaisons necessaires de la bague 6 
sur le corps 1 de l'embout mecanique, ces liaisons etant 
effectuees par 1 1 int erm^diaire des pieces 

35 2,7,9,10,11,12,13. 
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Dans ce procede, 1 ' interface de la piece 7 avec la 
piece 2 d'une part et 1 ' interface de la piece 15 avec la 
piece 2 d' autre part, n ' occasionnent pas de gene. 

On a egalement elabore des variantes du dispositif et 
du procede selon 1' invention, qui en constituent des 
perfectionnements. C'est ainsi que 1 ' on peut obtenir une 
possibilite de desalignement angulaire contenue dans un 
angle de tolerance a par une adaptation du dispositif 
selon 1' invention (voir Figs 8 et 8bis) en y intercalant, 
entre la bague 7 et la piece de fermeture et d'appui 2, 
une contre-bague 8, qui est en contact avec la bague 7 
suivant la surface spherique s2 de centre O. Par ailleurs, 
le contre- joint 3 est en contact avec le corps 1 suivant 
la surface spherique si qui a egalement le point O pour 
centre. De cette maniere, les pieces 3,4,5,6,7, qui 
forment un ensemble qui s ' auto-aligne sur 1 ' embout 
tubulaire lisse- peuvent demeurer solidaires de celui-ci 
dans une liaison spherique de centre O entre 1' embout 
tubulaire lisse et 1 ■ embout mecanique . La tolerance 
angulaire de desalignement a se trouve, dans ces 
conditions, limitee par construction (largeur des surfaces 
spheriques si et s2, espace pour la bague elastique 6 dans 
la piece de fermeture et d'appui 2, etc.). 

Une autre variante permet d'augmenter la possibilite 
de desalignement, c'est-a-dire l'angle de tolerance a, par 
le biais de 1 • augmentation des surfaces spheriques si et 
s2 (voir Fig. 9, representant le dispositif dans son etat 
de serrage) . Selon cette variante, en complement au 
dispbsitif decrit plus haut, d'une part on. introduit un 
joint 14, integre au contre- joint 3 de facon a conserver 
1 'etancheite, et d' autre part on prolonge le contre- joint 
3 sous la forme d'un tube .echancre pour qu'il serve de 
guide pour les pieces 4,5,6,7 - ce qui permet de conserver 
le bon f onctionnement de la bague elastique 6 malgre 
1 ' augmentation de l'angle a. 
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Selon encore une autre variante, destinee a permettre 
une tolerance de desalignement a encore plus grande (voir 
Fig. 10), on decompose ce qui constitue le corps d'embout 
mecanique selon la Fig. 9 en deux parties distinctes. La 
premiere de ces deux parties, pour laquelle on conserve la 
reference corps, ainsi que le numero 1, correspond a un 
tulipage spherique de l'extremite tubulaire porteuse de 
l'embout mecanique. La seconde de ces deux parties, qui 
est le carter 15, est representee sur les dessins en 
construction mecano-soudee, mais elle peut etre realisee 
de toute autre maniere. Les pieces 1 et 15 sont en liaison 
par la surface spherique s3 qui a le meme contre 0 que la 
surface spherique si par laquelle sont reliees les pieces 
1 et 3. Selon cette disposition, l'embout mecanique, qui 
est constitue par 1' ensemble compose par les pieces 
2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14 et 15, peut avoir une 
liberte de rotation autour du centre 0, alors que dans la 
forme de realisation selon la variante precedente 
(representee sur la Fig. 9), la piece de fermeture et 
d'appui 2, et a fortiori le corps 1, n'avaient pas cette 
liberte. Dans ce cas, la tolerance de desalignement a 
n'est plus limitee que par la largeur des surfaces 
spheriques si et s3 de centre 0, largeur qui peut etre 
augmentee par elle-meme aussi bien que par 1 'accroissement 
du rayon spherique de si et de s3 . La tolerance a peut 
ainsi etre- maximisee. 

Encore une autre variante du dispositif selon 
1' invention est representee sur les figures 11 et llbis. 
Cette variante admet egalement d'autres techniques de 
joint, par elasticite ou par fluage, en materiaux 
elastomeres, plastomeres, composites ou en graphite, entre 
autres. Selon cette autre variante, le dispositif met en 
oeuvre un assemblage axial de l'embout tubulaire lisse 
dans l'embout mecanique. 

Cette obligation d" assemblage axial selon la variante 
representee sur les figures 11 et llbis peut convenir dans 
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la majorite des applications. Cependant, dans certaines 
applications, telles que la robinetterie, le contr61e et 
la circulation de fluide, en particulier dans le cas ou 
les interventions de maintenance sur les organes impliques 
doivent etre tres rapides, un assemblage de l'organe avec 
les embouts tubulaires connexes constituerait un avantage 
supplementaire. Une telle solution est proposee dans la 
variante correspondant au dispositif selon les figures 12 
et 12bis. Le dispositif selon cette variante represente 
une solution demontrant la compatibility du dispositif 
avec un assemblage radial. 

Les figures 12 et 12bis representent chacune une vue 
en plan avec coupes partielles d'une application d'un 
dispositif selon 1 • invention a un organe specialise par un 
rectangle des sine en trait mixte . La figure 12 explicite 
la position du dispositif au debut de 1' operation 
d' assemblage radial (suivant- la fleohe g) , tandis que la 
figure 12 bis - represente ce . meme dispositif apres 
1 ' assemblage radial. Ce qui etait un corps d'embout tel 
que represente sur les figures 7 a 9 est alors, selon 
cette variante, scinde en deux parties demontables: la 
premiere est le corps 1 qui appartient a l'organe precite, 
tandis que la seconde est le carter 15 qui assure les 
fonctions de liaison et d'enveloppe amovible pour les 
pieces 2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,13,14, qui composent l'eiribout 
mecanique et qui sont reliees entre elles ou avec le 
carter 15. Afin d'obtenir 1' aptitude au montage radial et 
au demontage radial, on doit en outre respecter une autre 
condition, a savoir que l'embout lisse ne doit pas avoir 
d' engagement longitudinal dans le corps 1. Pour cela, le 
contre- joint 3 est allonge dans la direction du corps 1 
(voir Fig. 12bis) . Lors du montage du dit organe (Fig. 
12), les extremites lisses tubulaires ont ete prealable- 
ment fixees en position. Chaque carter d'embout mecanique 
15 porteur des pieces 2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14 a 
ensuite ete glisse sur chaque embout lisse correspondant. 
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Ensuite, l'organe a monter a ete place precisement en 
correspondance avec les embouts lisses par un displacement 
transversal suivant la direction g. Enfin, chaque carter 
d'embout mecanique avec ses pieces a ete fixe sur le corps 
5 correspondant 1, integrant avantageusement une collerette 
crantee (voir Fig. 12 et sa partie annexe F de 1) par un 
double mouvement de translation et de rotation. La 
fixation finale par une vis 13 a ete realisee comme 
precedemment . Lors du demontage, les operations sont 

10 effectu^es dans un ordre inverse. 

Dans de tels raccords, l'embout mecanique fait corps 
avec une extremite tubulaire. 

La technique selon 1' invention decrite ci-dessus 
permet ainsi 1 'assemblage simple et rapide de tubes, par 

15 leurs extremites, en particulier 1' assemblage des elements 
successifs d'une canalisation de fluide, pour des 
diamfetres de canalisation variant dans un large 
interval le, par exemple mais non limitativement, entre 15 
et 500 mm environ, et de preference entre 20 et 250 mm 

20 environ. 

Sa realisation et sa mise en oeuvre sont economiques, 
ce qui permet a cette technique de constituer une 
alternative systematique, non seulement aux trois types de 
techniques anterieures rappelees plus haut, mais egalement 
25 aux techniques de raccordement par soudage, par raccords 
filetes ou par brides, qui demandent quant a elles, dans 
la plupart des cas, des travaux sur mesure importants qui 
doivent etre executes sur chantier. 

Plus generalement, 1' invention procure 1' ensemble des 
30 avantages qui pouvaient etre partiellement obtenus par 
l'une ou l'autre des trois techniques de l'art anterieur 
rappelees plus haut, a savoir: 

raccordement d'embout tubulaire lisse, 
construction economique et en un seul ensemble 
35 de chaque raccord et de chaque organe qui entrent dans la 
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composition d'un circuit de fluide, et qui se raccordent a 
des embouts tubulaires lisses, 

pose rapide et economique des canalisations en 
series repetitives ou sur mesure, 
5 - remplacement rapide d' Elements de canalisation, 

modification rapide de circuits de fluide, 

adaptation a une gamme cons^quente de diam&tres 
de tube, au moins jusqu'a 400 mm, 

utilisation de joints d'etancheite en elastomere 
10 ou autre polymere, en composites ou en graphite, pour 
repondre aux differents cas de corrosion et de 
temperature, et avec des possibilites de formes tres 
differentes. 

construction en acier ou en acier inoxydable, ou 
15 en d'autres materiaux, tels que metaux, polymeres et/ou 
composites) . 
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RE VEND I CAT I ONS 

Dispositif pour le raccordement mecanique etanche de 
tubes entre eux, notamment entre un embout mecanique 
faisant corps avec une extremite tubulaire et un 
embout tubulaire lisse, caracterise en ce qu'il 
comport e des moyens assurant une liaison mecanique 
etanche entre un embout tubulaire lisse qui se trouve 
en situation de piece mSle et un embout mecanique qui 
se trouve en situation de piece femelle, avec des 
moyens pour le serrage d'une vis en relation avec une 
operation d" emboitement . 

Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'il comporte un embout mecanique compost d'un 
contre-joint (3), d'un joint d'etancheite circulaire 
(4), d'un anneau presse-joint (5), d'une bague 
elastique (6), d'une bague d'appui (7), ainsi que d'un 
corps (1), avec pi&ce de fermeture et d'appui (2). 
Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce 
que la bague elastique (6) est 6quip<§e de deux 6crous 
d' articulation a pas symetriques (9) et (10), de deux 
joints (11,12), ainsi que d'une vis a pas symetriques 
(13) . 

Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 
a 3, caracterise en ce qu'il comporte des moyens pour 
assurer un assemblage avec une contrainte 
d'alignement . 

Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 
a 3, caracterise en ce qu'il comporte des moyens pour 
permettre une tolerance angulaire de desalignement des 
deux embout s. 

Dispositif selon l'une quelconque des revendications 1 
a 5, caracterise en ce que ledit embout mecanique 
appartient a une extremite de tube ou s'int^gre h un 
manchon comportant deux embouts m£caniques 
symetriques, a un coude, a un te, a une croix, a une 



reduction, ou fait partie integrante, en tant que 
dispositif de raccordement, d'un organe de 
sectionnement , de contrdle, de circulation ou de 
traitement d'un fluide, entre autres. 

7. Dispositif selon la revendication 5, caracterise en ce 
qu'il comporte en outre, en vue de permettre un 
desalignement angulaire dans un angle de tolerance a, 
une contre-bague (8) intercalee entre une bague (7) et 
une piece de fermeture et d'appui (2), et qui est en 
contact avec la bague (7) suivant une surface 
spherique s2 de centre 0, tandis que le contre-joint 
(3) est en contact avec le corps (1) suivant la 
surface spherique si egalement de centre O. 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce 
qu'il comporte en outre, en vue d'augmenter la 
possibility de desalignement, c'est-a-dire 1' angle de 
tolerance a, un joint (14), integre au contre-joint 
(3), tandis que celui-ci est prolonge sous la forme 
d'un tube echancre pouvant servir de guide pour les 
pieces 4,5,6,7. 

9. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce 
qu'il comporte en outre, en vue de permettre une 
tolerance de desalignement a encore plus grande, un 
corps d'embout mecanique decompose en deux parties, la 
premiere de ces deux parties formant le corps (1) 
correspondant a un tulipage spherique de l'extremite 
tubulaire porteuse de l'embout mecanique, tandis que 
la seconde de ces deux parties, est le carter (15), 
tandis que les pieces (1) et (15) sont en liaison par 
la surface spherique s3 qui a le meme centre O que la 
surface spherique si. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce 
que l'embout mecanique a une liberte de rotation 
autour du centre O et est constitue par les pieces 
(2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15) . 
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Procede pour le raccordement mecanique etanche 
d'extremites de tubes, caracterise en ce qu'il 
comporte la mise en oeuvre d'un dispositif selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 10. 
Procede selon la revendication 11, caracterise en ce 
qu'il comporte les operations consistant a: 

maintenir la bague elastique (6) en position 
ouverte par l'action de la vis a pas symetriques (13), 

engager 1* embout tubulaire dans le contre- joint 

(3), 

maintenir les deux embouts en position fixe 
relative, et simultanement manoeuvrer la vis (13) avec 
une cle, tandis que le serrage de la bague elastique 
(6) determine le mouvement lateral sous effort du 
presse-joint (5) et la compression du joint (4), 
jusqu*a obtention de 1 1 etancheite, 

serrer la bague elastique (6) jusqu'a ce quelle 
vienne s'agripper sur l'embout lisse. 
Procede selon l'une des revendications 11 ou 12, 
caracterise en ce qu'il comporte, pour un raccordement 
etanche entre un embout mecanique faisant corps avec 
une extremite tubulaire et un embout tubulaire lisse, 
la realisation de 1' etancheite par compression d'un 
joint (4), au moyen du serrage d'une bague elastique 
(6) actionnant un presse-joint (5) en prenant appui 
sur un corps d* embout mecanique (1) par 
1' intermediate d'une bague (7) et d'une piece de 
fermeture et d'appui (2), tandis que la fixation 
relative des deux embouts est realisee par le m§me 
serrage de la bague Elastique (6), qui s'agrippe alors 
directement sur la surface exterieure du dit embout 
tubulaire lisse, ledit serrage etant quant a lui op6r<§ 
au moyen d'une seule vis (13) . 

Procede selon la revendication 11, caracteris6 en ce 
qu'il comporte une technique de type presse-garniture 
(3,4,5) pour 1' etancheite et une technique avec bague 



18 

elastique (6) pour la compression d'un joint (4) et 
pour la fixation des embouts mecaniques a assembler, 
avec un auto-centrage de la bague elastique (6) sur le 
presse-joint (5), avantageusement par une interface 
conique, et sur 1 1 embout mecanique lui-meme. 
Procede selon la revendication 11/ caracterise en ce 
qu'il comporte les etapes consistant a: 

fixer les extremites tubulaires en position, 
tandis que le centre- joint (3) est allonge dans la 
direction du corps (1), 

glisser chaque carter d' embout mecanique (15) 
porteur des pieces (2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14) 
sur chaque embout lisse correspondant, 

placer un organe & monter en correspondance avec 
les embouts lisses par un deplacement transversal 
suivant une direction g, 

fixer chaque carter, d' embout mecanique avec ses 
pieces sue le corps correspondant (1), integrant 
avantageusement une collerette crantee, par un double 
mouvement de translation et de rotation, et 

realises la fixation finale par serrage d'une 
vis (13) . 

Procede selon l'une quelconque des revendi cat ions 11 k 
15, caracterise en ce que I' assemblage est realise 
avec une contrainte d'alignement des embouts a 
raccorder . 

Procede selon l l une quelconque des revendi cat ions 11 a 
15, caracterise en ce que 1' assemblage est realise 
avec une tolerance angulaire de desalignement des deux 
embouts a raccorder. 
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fig 11 




fig llbis 



8/9 




9/9 



